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Abstract of EP1 038774 

The machine comprises arrangement (200, 202) 
for routing the film (F), and a closing member 
(300) comprising two support voiles. There is a 
first longitudinal assembly formed by two 
complementary sections connected to the 
support voiles and a second longitudinal 
assembly located at a distance from the first. The 
support voiles are brought together between the 
two longitudinal assemblies so that the distance 
separating the lateral edges of the two voiles 
increases as a result of their deformation. Two 
rectilinear guides (170, 180) are able to penetrate 
into the space between each pair of lateral edges 
of the support voiles. 
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(54) Sachet & profiles de fermeture transversaux et moyen de fermeture pour sa realisation 



(57) La pr&ente invention concerne un emballage 
comprenant deux paires (302, 304) de profiles de fer- 
meture (312, 322, 314, 324) de type maie/femelle com- 
pl£mentaires, dispos6es au niveau de I'embouchure de 
Temballage, d raison d'un prof il 6 male (322, 31 4) et d'un 
profile femelle (321, 324) sur chacun des feuillets com- 



posant Temballage. 

La pr£sente invention concerne 6galement un 
moyen de fermeture pour la realisation de cet embal- 
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Description 

10001] La pr6sente invention concerne le domaine 
des sacs ou sachets comprenant des profiles de ferme- 
ture complgmentaires adapts pour permettre des 
ouvertures et fermetures successives k volonte de I'uti- 
lisateur. 

[0002] Plus prgcisgment, la prgserrte invention con- 
cerne le domaine des machines k cet eff et, notamment 
les machines adaptges pour la formation, le remplis- 
sage et la fermeture automatique d'emballages k base 
de film, notamment en matgriau thermoplastique, com- 
prenant des profiles de fermeture complgmentaires, par 
exemple des prof flgs de fermeture male et femelle com- 
plgmentaires. 

[0003] De telles machines sont souvent dgnom- 
mges FFS, correspondant aux initiales de I'expression 
anglaise "Form, Rll and Seal Marline". 
[0004] On a dgj& propose de nombreuses machi- 
nes de ce type (voir par exemple les documents EP-A- 
528721 et US-A-4894975). 

[0005] La plupart de ces machines comprennent un 
col de formage qui regoit en entrge le film k I'gtape plan 
en provenance d'un dgrouleur et fournit en sortie le film 
conform^ en tube, une goulotte de remptissage qui 
dgbouche dans ce col de formage et par consequent 
dans tedrt tube, des moyens pour acheminer des profi- 
les de fermeture et pour fixer ceux-ci sur le film, des 
moyens de soudure longitudinale pour fermer le tube 
longitudinalement et des moyens aptes k ggngrer 
sgquentiellement une premiere soudure transversale 
avant qu'un produit ne sort introduit dans le tube par la 
goulotte de remplissage, puis une seconde soudure 
transversale quand le produit a gtg introduit dans le 
tube, pour fermer un emballage autour de ce dernier. 
[0006] Pius prgcisgment encore, la majority des 
machines jusquld proposges sont congues pour rece- 
voir les profiles de fermeture en direction longitudinale, 
c'est-&-dire parallglement au sens de dgf Dement du film. 
Cependant, ces machines k profiles longitudinaux prg- 
sentent llnconvgnient de limiter la hauteur des sacs 
obtenus. Celle hauteur est en effet 6gale k la moitie de 
la circonfgrence du col de formage. En outre, les embal- 
lages obtenus sur ces machines presenters parfois des 
defauts d'etancheite. Cela resutte notamment du fait 
que les moyens de soudure transversale sont perturbes 
dans leur operation par la surgpaisseur formee par les 
profiles longitudinaux 

[0007] De nombreuses tentatives ont ete faites pour 
tenter d'amgliorer cotte situation, en disposant les profi- 
les de fermeture non point longitudinalement c'est-&- 
dire paralieiement au sens de defilement du film, mais 
transversalement, c'est-^-dire perpendiculairement au 
sens de defilement du film. 

[0008] La premiere tentative on la matigre, connue 
des inventeurs, est decrite dans les documents US-A- 
4617683 et US-A-4655862. Ces documents qui datent 
d'une dizaine d'annges ont propose deux solutions pour 



acheminer les profiles transversaux sur le film, k retape 
plan, avant que celui-ci n'atteigne le col de formage. La 
premigre solution consiste k dgplacer tatgralement des 
trongons de profiles de fermeture k I'aide de galets 

5 d'entraTnement places latgralement au bond du fflm en 
defilement, en combinaison avec une t§te de prehen- 
sion aspirante k dgplacement transversal. La seconde 
solution consiste k dgposer des profiles de fermeture 
sur lefilm k i'aide d'un bardlet rotatrf muni de moyens de 

w retenue provisoire k commande pneumatique. 

[0009] Les tentatives ainsi proposges se sont avg- 
rges prometteuses dans un premier temps. Cependant, 
celles-ci n'ont finalement pas donng satisfaction et ont 
gtg abandonnges par les spgcialistes. En particulier, il a 

15 ete constate que les moyens dgcrrts dans les docu- 
ments prgcitgs ne permettent pas toujours de dgposer 
les profiles k I'gtat parfaitement rectiligne sur lefilm. Et 
par consgquent, il est souvent difficile de faire coopgrer 
les profiles complgmentaires. 

20 [0010] D'autres solutions ont alors gtg proposges 
pour tenter de supplger aux inconvgnients rgsultant des 
moyens de mise on oeuvre dgcrits dans les documents 
prgcitgs. 

[0011] On a propose par exemple dans le docu- 

25 ment US-A-4666536 d'enrouler une partie du film sur un 
mandrin et d'acheminer sur cette partie enroulge du f Dm 
un trongon de profiles de fermeture, orientg selon la lar- 
geur du film, k I'aide d'un tunnel de chauffage assurant 
la fixation des profiles. Les moyens dgcrits dans ce 

30 document prgsentent i'avantage thgorique d'autoriser 
une formation en defilement continu. Cependant ils 
s'avgrent fort complexes et diff idles k mettre en oeuvre. 
[0012] Le document US-A-4701361 a propose, 
pour former un film muni s6quentiellement de profiles 

35 de fermeture complgmentaires, de rgaliser, par extru- 
sion, un film tubulaire muni de profiles de fermeture en 
hglice, extrudes ou rapportes, puis de dgcouper le film 
tubulaire en heiice pour obtenir une bande munie de 
profiles transversaux 6qui-rgpartis. 

40 [0013] Le document US-A-4878987 a propose, 
pour rgduire la longueur des profiles deposes sur le film, 
et par consequent ameiiorer le positionnement de ceux- 
ci, d'approvisionner les profiles non pas k I'aide d'une 
reserve laterals, commed6crit dans les documents US- 

45 A-4617683 et US-A-4655862, mais k I'aide de deux 
reserves de profiles dispos6es respectivement de cha- 
que cdte du film destine k former les sacs. Ainsi, chacun 
des deux trongons de prof flgs dgplaces sur le film, res- 
pectivement k parti r de chaque reserve laterale, ne cou- 

50 vre plus la totality de la largeur du film, mais settlement 
la moitie de celle-ci. 

[0014] Le document US-A-4844759 a proposg 
ensurte deux autres solutions. La premigre de ces solu- 
tions consiste k entraTner les profiles de fermeture, k 
55 I'aide d'une courroie sans fin sur un gtrier superposg au 
film et pivotant de 180°. pour retourner les profOgs de 
fermeture sur ledit fflm. Ainsi, les profiles sont achemi- 
ngs initialement, relief dirigg vers le film, sur I'gtrier, puis 



3 



EP1 038774A1 



4 



sont retoumgs, relief dirige k I'oppose du film, pour §tre 
fixes sur celui-ci. La seconde solution consiste k ache- 
miner transversalement les profiles sur un sabot super- 
pose au film puis k abaisser celui-ci centre le film pour 
assurer la f ixation des prof 06s de fermeture. 5 
[001 5] Apr&s avoir constate qu'aucune des techni- 
ques decrites dans les documents precites ne donne 
satisfaction, il a 6t6 propose dans le document US-A- 
5111643 une demarche totalement diff6rente, consis- 
tant non point k fixer les profiles de fermeture sur te film, 10 
avant d'acheminer celui-ci sur le col de formage comme 
d6crit dans les documents precites, mais de contemner 
tout d'abord le f flm en tube, sur le tube de formage, puis 
d'acheminer ensurte les profiles de fermeture sur le film 
tubulaire. A cette fin, le document US-A-51 1 1643 pro- is 
pose une installation complexe comprenant une gou- 
iotte qui d6bouche k la base du col de formage pour 
acheminer les profiles de fermeture portes par une 
bande support, et une goulotte cfevacuation pour la 
bande support. 20 
[0016] D'autres moyens congus pour disposer des 
profiles de fermeture transversalement sur un film sont 
d&rits dans les documents US-A-4 709 398 et US-A-4 
909017. 

[0017] La demanderesse a elle m§me d6fini dans 2s 
sa demande de brevet FR-A-2 745 261, une machine 
de formation d'emballages k base de film qui comprend 
des moyens d'acheminement de profiles de fermeture, 
transversalement, sur un fOm, formes en combinaison 
d'un guide rectiligne superpose au film, transversale- 30 
ment k celui-ci, congu pour positionner avec precision 
au moins un profile de fermeture, transversalement au- 
dessus du film, et d'un moyen de prehension de I'extr6- 
mite amont du profile de fermeture, susceptible de 
d6placement transversal, le long du guide, pour ache- 3s 
miner le profile de fermeture dans ce dernier par trac- 
tion sur I'extr6mit6 amont du profile de fermeture. 
[001 8] La pr6sente invention a maintenant pour but 
de perfectionner les machines de formation d'emballa- 
ges k base de film comportant des profiles de fermeture 40 
compiementaires. 

[0019] Ce but est atteint, selon la presente inven- 
tion grdce k une machine caracteris6e en ce qu'eile 
comprend: 

45 

- des moyens d'acheminement sur le film, d'un 
moyen de fermeture comprenant deux voiles sup- 
ports generalement parall&les pourvus sur leurs 
surfaces internes en regard, et k distance de leurs 
bonds lateraux, d'au moins un premier ensemble so 
longitudinal constitu6 de deux profiles compiemen- 
taires lies respectivement aux deux voiles supports 

et d'un second ensemble longitudinal dispose k dis- 
tance du premier ensemble selon la largeur des voi- 
les supports, 55 

- des moyens de solicitation en rapprochement des 
voiles supports, entre les deux ensembles longitu- 
dinaux, au moins au niveau des extremites des voi- 



les supports, de sorte que la distance separant les 
bords lateraux des deux voiles augmente sous 
I'effet de cette solicitation, par deformation des voi- 
les, et 

- deux guides recblignes aptes k penetrer respecti- 
vement dans I'espace ainsi forme entre chaque 
paire de bords lateraux des voiles supports. 

[0020] Comme on I'expliquera par la suite, la pre- 
sente invention s'applique en particulier, mais non 
exclusivement, aux machines dans lesquelles les 
moyens de fermeture sont achemines sur le film, trans- 
versalement k la direction de celui-ci. 
[0021] ^invention s'applique de preference aux 
machines de formation, remplissage et fermeture auto- 
matiques d'emballages k base de film, du type connu 
en soi comprenant un col de formage qui regoit en 
entree le film k retape plan en provenance d'un d6rou- 
leur et fournit en sortie le film conforme en tube, une 
goulotte de remplissage qui debouche dans ce col de 
formage et par consequent dans ledit tube, des moyens 
pour acheminer des moyens de fermeture sur le film et 
pour fixer ceux-ci sur le film, des moyens de soudure 
longitudinale pour fermer le tube longitudinalement et 
des moyens aptes k generer sequentiellement une pre- 
miere soudure transversale avant qu'un produrt ne sort 
introduit dans le tube par la goulotte de remplissage, 
puis une seconde soudure transversale quand le pro- 
dtdt a ete introduit dans (e tube, pour fermer un embal- 
lage autour de ce dernier. 

[0022] Selon une autre caracteristique avanta- 
geuse de I'invention, les moyens d'acheminement sont 
adaptes pour acheminer transversalement sur le film, 
des trongons de moyen de fermeture possedant au plus 
une longueur de I'ordre de la moitie de la largeur du film, 
avant que celui-ci n'atteigne le col de formage, et pour 
fixer I'un premier des voiles supports sur le film et il est 
prevu en outre des moyens aptes k fixer le second voile 
support, sur la paroi interne du film conforme en sachet, 
apres remplissage de celui-ci, au moment de la f inition 
du sachet. 

[0023] Les moyens de sollicttation precites peuvent 
etre formes de moyens de solicitation provisoires, par 
exemple sous forme d'un galet, d'une pince ou d'un 
moyen equivalent. 

[0024] lis peuvent en variante ou en combinaison 
avec les moyens precites, fitre formes de moyens de 
solicitation permanents, par exemple sous forme d'une 
soudure en extremite des trongons de moyen de ferme- 
ture. 

[0025] Pour facilrter ces operations de fixation des 
voiles supports en deux temps, de preference les deux 
voiles supports du moyen de fermeture ont des largeurs 
diff6rentes. 

[0026] La presents invention concerne egalement 
un procede de formation d'emballages, les emballages 
ainsi obtenus, et les moyens de fermeture k cet effet. 
[0027] Ce procede est caracterise en ce qull com- 
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prend les Stapes qui consistent k: 

- acheminer, sur le film, un moyen de fermeture com- 
prenant deux voiles supports gSneralement paralie- 
les pourvus sur les surfaces internes en regard, et s 
k distance de leurs bords lateraux, d'au moins un 
premier ensemble longitudinal constitu6 de deux 
profiles compiemerrtaires li£s respectivement aux 
deux voiles supports et d'un second ensemble lon- 
gitudinal dispose k distance du premier ensemble 10 
seion la largeur des voiles supports, 

- solliciter en rapprochement les voiles supports, 
entre les deux ensembles longitudinaux, de sorte 
que la distance s£parant les bords lateraux des 
deux voiles augmente sous I'effet de cette sollirita- is 
tion, par deformation des voiles, et 

- engager le moyen de fermeture sur deux guides 
rectilignes de sorte que ceux-ci penetrent, respecti- 
vement dans I'espace ainsi forme entre chaque 
paire de bords lateraux des voiles supports. 20 

[0028] Les moyens de fermeture confbrmes k la 
pr6serrte invention sort caract6ris6s par le fait quils 
comprennent deux voiles supports gSneralement paral- 
leies pourvus sur leurs surfaces internes en regard, et k 25 
distance de leurs bords lateraux, d'au moins un premier 
ensemble longitudinal constitue de deux profiles com- 
piemerrtaires lies respectivement aux deux voiles sup- 
ports et d'un second ensemble longitudinal dispose k 
distance du premier ensemble seion la largeur des voi- 30 
les supports, de sorte que I'espace forme entre chaque 
paire de bords lateraux des voiles supports peut §tre 
augments, par solicitation des voiles en rapprochement 
entre les deux ensembles longitudinaux. 
[0029] La prSsente invention concerne egalement 35 
specif iquement les sachets comprenant deux paires de 
profiles de fermeture de type mdle/femelle compiemen- 
taires, disposes au niveau de I'embouchure du sachet, 
k raison d'un profite male et d'un profile femelle sur cha- 
cun des feuillets composant le sachet. 40 
[0030] La Demanderesse a en effet constats que 
de tels sachets se pr§tent particuiierement bien au con- 
ditionnement de produit pulverulent, pour des raisons 
qui seront expliquSes par la suite. 
[0031] D'autres caractSristiques, buts et avantages 45 
de la prSsente invention apparattront k la lecture de la 
description detainee qui va suivre, et en regard des des- 
sins annexes donnSs k titre d'exemples non limltatifs et 
sur lesquels: 

50 

- la figure 1 reprSsente une vue schSmatique en 
perspective d'une machine de formation remplis- 
sage et fermeture automatique de sacs conforms k 
la prSsente invention, 

- la figure 2 illustre schSmatiquement un mode de 55 
realisation d'un moyen de fermeture conforme k la 
prSsente invention, 

- la figure 3 reprSsente une vue du mSme moyen de 



fermeture sous I'effet d'une sollicttation lors de 
I'acheminement sur le film, 

- les figures 4 et 4bis illustrent deux variantes de 
barillet conformes k la prSsente invention adaptSes 
pour assurer le posrtionnement des moyens de fer- 
meture, 

- la figure 5 illustre seion une vue en coupe transver- 
sale une variante de moyen de fermeture conforme 
k la prSsente invention, seion laquelle la sollictta- 
tion des voiles supports est assurSe par une sou- 
dure, 

- la figure 6 reprSsente schSmatiquement, et seion 
une vue en plan, un sachet conforme k une 
variante de realisation de la prSsente invention, et 

- la figure 7 illustre schSmatiquement un sachet con- 
forme k la prSsente invention comportant deux pai- 
res de profiles de fermeture compiemerrtaires. 

[0032] On retrouve sur la figure 1 annex6e la struc- 
ture gSnSrale classique d'une machine de formation, 
remplissage et fermeture automatique de sacs, k profi- 
les de fermeture compiemerrtaires, comprenant; 

- des moyens 1 0 d'acheminement du film F, 

- un col de formage 20, 

- une goulotte de remplissage 30, 

- des moyens 40 de soudure longitudinale, et 

- des moyens 50 de soudure transversal e et de 
separation des sacs. 

[0033] Cette structure g6n6rale etant connue, elle 
ne sera pas dScrite plus en detail parta suite. 
[0034] Cependant, comme indique precedemment, 
seion le mode de realisation pref erentiel de llnvention, il 
est prSvu des moyens pour acheminer le moyen de fer- 
meture 300 transversalement sur le film F avant que 
celui-ci n'atteigne le col formage 20 et pour fixer ce 
moyen de fermeture 300 sur le f Om F. 
[0035] Par ailleurs, seion invention le moyen de 
fermeture 300 comprend deux voiles supports 310, 320 
generalement paralietes pourvus sur leurs surfaces 
internes en regard 31 1 , 321 , et en retrait de leurs bords 
lateraux 315, 316, 325, 326 d'au moins un premier 
ensemble longitudinal 302 constituS de deux profiles 
compiemerrtaires 312, 322 lies respectivement aux 
deux voiles supports 310, 320 et d'un second ensemble 
longitudinal 304 dispose k distance du premier ensem- 
ble 302 seion la largeur des voiles supports 310, 320. 
[0036] Seion la representation particuliSre illustrSe 
sur les figures annexSes, le second ensemble 304 est 
Sgalement forme de deux profiles compiementaires 
314, 324 lies respectivement aux deux voiles supports 
310, 320. 

[0037] Cependant en variante, le second ensemble 
304 peut §tre forme d'une simple nervure ou contrefort 
forme en saillie longitudinalement sur la surface interne 
de Tun des voiles 310 ou 320 ou encore sur chacun de 
ces voiles 310 et 320. 
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[0038] Plus prgcisgment encore selon la represen- 
tation donnge sur les figures annexges, chacun des voi- 
les supports 310 et 320 porte un profit male et un 
profit femelle. En variante cependant on peut envisa- 
ger que Pun des voiles porte deux profiles males et que 
le second voile porte deux profiles femelles. 
[0039] Par ailleurs dans le cadre de la prgsente 
invention, les moyens d'acheminement 10 sont asso- 
d6s a des moyens 160 de solicitation en rapproche- 
ment, des voiles supports 310, 320, entre les deux 
ensembles longitudinaux 302, 304, de sorte que la dis- 
tance sgparant les bords lateraux des deux voiles 315 
et 325, 316 et 326 augmente sous i'effet de cette sollici- 
tation, par deformation des voiles 310, 320, comme on 
le voit sur les figures 3 et 5. 

[0040] Pour ce faire, de preference, la distance dl 
separant les deux ensembles longitudinaux 302 et 304 
est superieure a la distance d2 definie au repos entre 
les voiles 310 et 320 par ces ensembles 302 et 304. 
Plus precisement encore cette distance d1 est de prefe- 
rence comprise entre une fois et cinq fois la distance d2. 
[0041 ] On notera a I'examen compare des figures 2 
et 3 ou 5, que typiquement les moyens de sollicitation 
160 permettent ainsi de sensiblement doubler la dis- 
tance separant les bords lateraux 315 et 325, 316 et 
326 des voiles, par rapport a leur position au repos (sur 
les figures 3 et 5, d'2 est sensiblement de I'ordre de 
deux fois d2). 

[0042] A titre d'exemple non limrtatif, au repos, la 
distance d1 peut §tre de I'ordre de 3mm, tandis que d2 
estde I'ordre de 2mm. 

[0043] Les moyens d'acheminement sont en outre 
associes a deux guides rectilignes paralieies fixes 170, 
180 (orthogonaux a I'axe longitudinal de defilement du 
film) aptes a pgngtrer respectivement dans I'espace 
ainsi forme entre chaque paire de bords lateraux 315 et 
325, 316 et 326 des voiles supports 310, 320, comme 
on le voit sur les figures 3 a 5. 
[0044] La section droite des guides 170, 180 peut 
faire I'objet de nombreuses variantes. Comme iilustre 
sur les figures annex6es, ces guides 170, 180 peuvent 
avoir une section droite rectangulaire, voire oblongue. 
[0045] Les moyens de sollicitation 1 60 peuvent §tre 
constitugs de moyens de sollicitation provisoires formes 
d'un galet 162 d'axe 1 64 paralieie a i'axe longitudinal de 
defilement du film, comme iilustre sur la figure 3, ou de 
tout moyen equivalent, superpose au moyen de f erme- 
ture 300, immediatement en amont (fun guide 1 70, 180. 
La hauteur des moyens de sollicitation 160 par rapport 
au support du moyen de fermeture 300 est adaptee 
pour que les moyens 1 60 sdlicitent et deferment Tun au 
mans des voiles 310, 320, entre les deux ensembles 
302, 304. 

[0046] Selon un autre mode de realisation prgfgren- 
tiel de llnvention, les moyens de sollicitation 160 peu- 
vent §tre formes d'une pince dont les deux machoires 
sont susceptibles de solliciter les voiles support 310, 
320, en rapprochement entre les deux ensembles longi- 



tudinaux 302, 304, comme on Fa esquiss6 en 162, 
162bis sur la figure 3. 

[0047] Selon une autre variante conforme a la pre- 
serve invention, laqueile peut §tre utilis6e en conrtoinai- 

5 son avec les moyens de sollicitation provisoires 
precites, il est pr6vu en outre des moyens de sollicita- 
tion permanente de I'extremite axiale des voiles 310, 
320, entre les deux ensembles 302, 304, sous forme de 
soudure comme schematise en 330 sur la figure 5. 

10 [0048] Une telle soudure 330 est rgalisge avant 
d'acheminer les trongons de moyen de fermeture 300 
sur le film F Elle peut §tre reaJis6e en aval du poste de 
coupe 206. Cependant de preference la soudure 330 
est rgalisge en amont de ce poste de coupe 206, ladite 

75 coupe gtant rgalisge au milieu de la soudure ainsi reali- 
ses, de sorte qu'une soudure 330 forme ainsi une 
liaison respectivement entre les extrgmites arrigres des 
voiles d'un premier trongon et les extrgmitgs avants des 
voiles d'un second trongon de moyen de fermeture. 

20 [0049] On a schematise sous la reference 220, sur 
la figure 1 , un poste de soudure susceptible de rgaliser 
la soudure 330 prgcitge. 

[0050] Une telle soudure 330 offre en outre I'avan- 

tage d'ameiiorer retanchgitg des sachets et d'interdire 
25 un retrait ou separation complete des profiles 312, 322; 

314, 324, lors de I'ouverture des sachets, ce qui facilite 

leur rgengagement uttgrieur. 

[0051] Les largeurs d3 et d4 des voiles supports 

dgpassant latgralement par rapport auxdits ensembles 
30 302 et 304 peuvent §tre identiques sur les deux cdtes 

des voiles. 

[0052] Ces largeurs d3 et d4 peuvent §tre cfiff gren- 
tes d'un cdtg a Pautre, tout en gtant identiques pour les 
deux voiles 310, 320, ou encore en etanUJiffgrentes 

35 d'un voile a I'autre notamment pour faciliter la soudure 
des voiles 310 et 320 sur le film. 
[0053] A titre d'exemple non limrtatif, on peut par 
exemple prgvoir une distance d3 de I'ordre de 3mm et 
une distance d4 de I'ordre de 8mm. 

40 [0054] Les moyens 10 prgvus pour acheminer le 
moyen de fermeture 300, transversal ement, sur le film 
F, avant que celui-ci n'atteigne le col de formage 20, 
peuvent en eux m§mes faire I'objet de nombreuses 
variantes. 

45 [0055] De preference ces moyens d'acheminement 
10 sont conformes aux dispositions decrites dans le 
document FR-A-2 745 261 . 

[0056] Plus precisement dans ce contexte, ces 
moyens d'acheminement 10 comprennent ainsi de prg- 
50 ference: 

- les deux guides rectiligne 170 et 180, paralieies, 
superposes au film F, transversalement a la direc- 
tion de dgplacement de celui-ci, en amont du col de 
55 formage 20; et 

un moyen 150 de prghension de Pextrgmitg amont 
du moyen de fermeture 300 ; lequel moyen de pre- 
hension 150 est susceptible de dgplacement trans- 
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versal, le long des guides 170. 180 pour acheminer 
le moyen de fermeture 300 sur ces derniers par 
traction sur I'extremite amont du moyen de ferme- 
ture. 

5 

[0057] Les mo/ens de prehension 150 peuvent 
faire I'objet de differents modes de realisation. 
[0058] Comme cela est schematise sur la figure 1 
annex6e, de preference, ces moyens de prehension 
sont formes d'un systeme de pince commande a la fer- 10 
meture pour saisir I'extremite amont d'un moyen 300, 
afin d'acheminer celui-ci sur les guides rectilignes 170, 
180 puis d'ouverture pour relacher le moyen 300 avant 
de reprendre la position initiate de prehension schema- 
tisee sur la figure 1. is 
[0059] Selon une variante de realisation, les 
moyens de prehension 150 peuvent Stre formes d'une 
t§te aspirante. 

[0060] Bien entendu de preference, il est prevu des 
moyens de deplacement transversal des moyens de 20 
prehension 150, synchronises sur le deplacement du 
film R 

[0061] Des moyens auxiliaires sont de preference 
prevus pour Tacheminement des moyens 300: des 
galets d'entratnement 200, 202, un guide 204 des 25 
moyens 300 en amont du film F, des moyens 206 de 
sectionnement des moyens 300, par trongons (les 
moyens de fermeture 300 etant de preference achemi- 
nes k parfir d'une reserve en bobine 208) et un capteur 
de position 210. 30 
[0062] Les moyens de fermeture 300 sont fixes sur 
le film F par tout moyen approprie, avantageusement k 
I'aide de mSchoires de soudure, associees aux guides 
rectilignes 170 et 180, tel que schematise sous la refe- 
rence 1 20 sur la figure 1 . 35 
[0063] Plus precisement de preference, les tron- 
gons de moyen de fermeture sont soud6s sur le film F 
grace k une mdchoire de soudure 120 sous-jacente au 
film, et commandee sequentiellement en rapproche- 
ment et eioignement du film F pour pincer le film et le 40 
voile 310 du moyen de fermeture contre les guides 170, 
180 qui servent ainsi de contre-enclume lors de retape 
de soudure. 

[0064] On peut pr6voir diverses modalites de mise 
en oeuvre pour le depdt des moyens de fermeture 300 45 
sur le film F. 

[0065] De preference, le systeme conforme k la 
presente invention est adapte pour deposer directe- 
ment sur le film F des trongons de moyen de fermeture 
300 couvrant au plus la moitie de la largeur du film F. so 
[0066] La longueur des trongons de moyen de fer- 
meture 300 est de preference sensiblement egale k la 
moitie de la largeur du film F pour des sachets simples, 
c'est-a-dire sans souff lets. 

[0067] En revanche, la longueur des trongons de 55 
moyen de fermeture 300 est nettement inferieure k la 
moitie de la largeur du film F pour des sachets compor- 
tant des soufflets lateraux. 



[0068] Dans tous les cas, la longueur des moyens 
de fermeture 300 est avantageusement egale k la lar- 
geur des bees principals des sachets. 
[0069] L'un 31 0 des deux voiles, adjacents au film , 
etant fixe sur celui-ci au niveau du poste de depdt, 
grace aux m&choires de soudure 120, tandis que le 
second voile 320 superpose est fixe sur la paroi interne 
du sachet, lors de la f inition de celui-ci, apres remplis- 
sage. Dans ce cas, le second voile 320 peut §tre soud6 
sur le film F grace aux mdchoires de soudure 50, ou 
encore grace k des mdchoires de soudure transversa- 
les additionnelles specif iques. 
[0070] Les deux voiles 310 et 320 peuvent avoir 
des largeurs identiques. En variante les deux voiles 310 
et 320 peuvent avoir des largeurs differentes afin de 
faciliter la soudure des voiles sur le film au niveau de la 
zone iaterale des voiles 6mergeant par rapport au voile 
dispose en regard. 

[0071 ] Dans ce contexte on peut fixer en premier le 
voile le plus large ou le moins large. 
[0072] Le moyen de fermeture 300 etant dispose 
transversalement sur le film F avant que celui-ci n'attei- 
gne le col de formage 20, il est prevu de preference des 
moyens facilitant le passage de ce col de formage 20. 
[0073] A cet effet, on peut prevoir soit de decentrer 
le col de formage 20 par rapport k I'axe vertical de la 
machine, pour autoriser le passage des moyens de fer- 
meture transversaux 300, sort de m6nager un jeu ade- 
quat au niveau du col de formage 20. 
[0074] Par ailleurs, les sachets obtenus eux- 
m§mes peuvent faire I'objet de nombreuses variantes, 
parmi lesquelies on citera: 

la possibility de realiser des lignes de predecoupe 
entre les moyens de fermeture 300 et la seconde 
soudure transversale, comme schematise par 
exemple sur la figure 5 du document FR 2 745 261 
(une telle ligne de predecoupe peut §tre reaiisee, 
de fagon classique en soi grace a des couteaux a 
dents associes aux mdchoires de soudure trans- 
versale 50), 

- la possibility de realiser des soudures longitudina- 
les incurvees dites type "porte manteau" comme 
illustre egalement sur la figure 5 du document FR 2 
745 261, notamment pour des applications k con- 
tent! liquide. De telles soudures ont une forme glo- 
balement arrondie, convexe vers llnterieur du 
sachet, et convergent vers le sommet de celui-ci qui 
coincide avec la seconde soudure transversale. 

- la possibility de realiser des sachets k soufflets 
lateraux, comme schematise sur la figure 6 du 
document FR 2 745 261, grace k la realisation de 
plis longitudinaux sur le film F avant r entree sur le 
col de formage 20. 

[0075] De preference, il est prevu des moyens, par 
exemple sous forme de voiles supports 310, 320 bi- 
mattere ou moyens equivalents, permettant de definir 
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une temperature de fusion sur la surface exterieure des 
voiles support 310, 320, inferieure k la temperature de 
fusion sur leurs surfaces internes. 
[0076] Le moyen de fermeture 300 est de prefe- 
rence realise par extrusion en mat&re plastique. Bien 
entendu ce moyen de fermeture 300 doit poss6der des 
voiles 310 et 320 suffisamment fins et souples pour 
accepter la deformation iilustree sur la figure 3. 
[0077] Le film F utilise peut egalement faire Pobjet 
de nombreuses variantes. II peut s'agir d'un film souple 
en mattere plastique monocouche ou multicouche, le 
cas echeant revStu, par exemple metallise. 
[0078] La presente invention offre de nombreux 
avantages par rapport aux systemes existant anterieu- 
rement et, parmi lesquels on peut citer les suivants: 

- la facilite d'engagement des moyens de fermeture 
300 sur les guides rectilignes 170, 180, grace k 
Pouverture lateral e des voiles 310, 320 impos6e 
lors de la sollicitation de ces derniers, 

- le depdt des moyens de fermeture 300 par traction, 
et sur des guides rectilignes 170, 180 permet un 
positionnement tr£s precis sur la largeur du film F et 
k retat rectiligne, 

- une grande facilite de mise en oeuvre, et 

- une bonne etancheite (les moyens de fermeture 
s'etendent paralieiement aux moyens de soudure 
transversale 50 et ne perturbent pas le fonctionne- 
mentde ceux-d). 

[0079] Bien entendu la presente invention n'est pas 
limitee aux modes de realisation particuliers qui vien- 
nent d'etre decrits, mais s'etend k toute variante con- 
- forme k son esprit. 
[0080] Ainsi, on a decrit pr6cedemment Implica- 
tion de Tinvention k des machines automatiques de for- 
mation, remplissage et fermeture d'emballages k base 
defilm. 

[0081] Cependant, on peut aussi appliquer llnven- 
tion k des machines de preparation de films equipes de 
profiles, lesquels f Oms equipes de profiles sont ensuite 
achemines pour approvisionner des machines de for- 
mation, remplissage et fermeture automatiques 
d'emballages classiques en elles-mSmes. 
[0082] Selon une autre caracteristique avanta- 
geuse de la presente invention, ('installation cortforme k 
la presente invention peut comporter un barillet 250 
superpose au film, transversal ement k la direction de 
defacement de ce dernier, et monte k rotation autour 
de son axe transversal k la direction de deplacement du 
film F. Le barillet 250 posskie plusieurs postes de gui- 
des rectilignes 1 70, 1 80 de sorte que lorsqu'un poste de 
guides 170, 180 est utilise pour deposer un moyen de 
fermeture 300 sur le film F, un autre poste de guides 
300 est alimente en moyen de fermeture. On peut par 
exemple utiliser, comme illustre sur la figure 4, un 
barillet 250 poss6dant deux postes, diametralement 
opposes, de guides rectilignes 170, 180. Pendant que 



Tun des postes de guide 170, 180, adjacent au film F est 
utilise pour deposer le moyen de fermeture 300, 1'autre 
poste de guides 170, 180 est alimente en moyen de fer- 
meture. Puis le barillet est pivote de 180° autour de son 

5 axe de sorte que le poste precedemment alimente soit 
place adjacent au film F et le poste precedemment 
libere soit alimente k son tour, etc... 
[0083] Pour liberer le moyen de fermeture 300, des 
guides rectilignes 170, 180, une fois la soudure sur le 

10 f am F achevee, on peut soit placer les guides 1 70, 1 80 
sur des moyens escamotables, par exemple sur les 
mSchoires d'une piece commandee sequentiellement k 
I'ouverture comme illustre sur la figure 4bis, soit jouer 
sur reiasticite des bords lateraux des voiles 310, 320 en 

15 ejectant ceux-ci, par rapport aux guides 170, 180, par 
exemple k I'aide de verins incorpores au barillet 250 et 
commandes sequentiellement. De tels verins sont 
schematises sous la reference 260 sur la figure 4. 
[0084] En variante, les moyens 204 illustres sur la 

20 figure 1, srtu6s en amont du film F et des moyens de 
coupe 206, peuvent egalement comporter deux guides 
rectilignes 170bis, 180bis, auxiliaires, alignes respecti- 
vement avec les guides 170, 180 situes sur le barillet 
250, au niveau du poste de chargement de celui-ci. 

25 [0085] Selon une autre variante, il peut Stre pr6vu 
deux pinces 150 utilises respectivement Tune pour 
deplacer les moyens de fermeture 300 le long de ces 
moyens de guidage 204, I'autre pour deplacer les 
moyens de fermeture 300 le long du barillet 250. 

30 [0086] On a decrit precedemment des modes de 
realisation de ^invention dans lesquels les moyens de 
fermeture sont deposes sur le film transversalemerrt k 
la direction de deplacement de celui-ci. 
[0087] Cependant la presente invention n'est pas 

35 limitee k cette disposition. 

[0088] Ainsi selon d'autres variantes, le moyen de 
fermeture 300 peut §tre d6pos6 sur le film F, longitudi- 
nalement, c'est-&-dire paralieiement k la direction de 
deplacement de celui-ci, en amont ou en aval du col de 

40 formage 20, ou encore en biais par rapport k cette 
direction de deplacement du film F. 
[0089] Dans ce dernier cas, le moyen de fermeture 
300 peut etre place en biais sur le film F, en couvrant 
toute la largeur des sachets. 

45 [0090] Cependant selon un mode de realisation 
preference! de Tinvention illustre sur la figure 6, le 
moyen de fermeture 300 couvre seulement une partie 
de la largeur des sachets, en reliant deux cdtes adja- 
cents et orthogonaux entre eux des sachets, comme on 

so le voit sur la figure 6. Une telle variante peut etre utilisee 
notamment pour le conditionnement de produits liqui- 
des, I'embouchure des sachets deiimitee par le moyen 
de fermeture formant un goulot susceptible d ouverture 
et de fermeture k la demande. 

55 [0091] Les moyens utilises pour acheminer le 
moyen de fermeture 300, notamment pour les disposi- 
tions en biais, telles qulllustrees sur la figure 6, peuvent 
faire I'objet de nombreuses variantes de realisation, lis 



13 



EP1038774A1 



14 



peuvent Stre conformes aux moyens decrits dans le 
document EP-A-0667288. 

[0092] Comma on Pa indiqu6 precedemment, 
comma illustre sur la figure 7, la presente invention con- 
cerne egalement sp^cifiquement les sachets S compre- s 
nant deux paires 302, 304 de profiles de fermeture 312, 
322 et 314, 324 de type mSle/femelle compI6mentaires, 
disposes au niveau de I'embouchure du sachet, k rai- 
son (fun profit male 322, 314 et d'un profit femelle 
321 , 324 sur chacun des feuillets composant le sachet. 10 
[0093] La Demanderesse a en effet constate que 
de tels sachets se pr§tent particulierement bien au con- 
ditionnement de produit pulverulent. 
[0094] En effet grace k cette disposition on limite le 
risque que les profiles de fermeture, particulierement is 
les profiles de fermeture femelle 312, 324, ne soient 
remplis de produit pulverulent, lors du remplissage ou 
du vidage du sachet. De fait, lorsqu'un sachet est vide, 
Tun au moins des profiles femelles 312 ou 324, celui 
place sur la feuille sup6rieure, est preserve du produit 20 
pulverulent qui sort du sachet. 
[0095] Plus precisement encore ces sachets don- 
nent particulierement satisfaction lorsque la distance d1 
entre les deux paires de profiles 302, 304 est sup6- 
rieure k 1 mm et/ou que les profiles de fermeture femelle 25 
312, 324 sort du type k bords convergents, comme on 
levoitsur la figure 7. 

[0096] La Demanderesse a de plus constater que 
les sachets obtenus donnaient particulierement satis- 
faction lorsque le rapport h/d1 entre la hauteur des pro- 30 
files et Tespacement entre ceux-ci est superieur k 1 ,5. 
[0097] On notera d'ailleurs dans ce contexts, que 
selon une variante de realisation de la presente inven- 
tion, les profiles de fermeture 302, 304 peuvent §tre 
venus d'extrusion sur le film composant le sachet et non 35 
pas rapportes sur le film comme d6crit precedemment. 
[0098] Par ailleurs dans le cadre de la presente 
invention, au moins pour la mise en oeuvre des embal- 
lages du type illustre sur la figure 7, les profiles de fer- 
meture femelles sont realises dans un materiau souple 40 
permettant une forte eiasticrte des bords convergents, 
choisi de preference dans le groupe comprenant le 
polyethylene basse densite ou des copolymeres de 
rethyiene, par exemple copolymeres E/VA purs ou en 
melange, ayant un module d'eiastirite inferieur k celui as 
du polyethylene basse densrte. 

Revendications 



le fait que la distance (d1) entre les deux paires de 
profiles (302, 304) est supSrieure k 1mm. 

3. Emballage selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caracterise par le fait que le rapport h/d1 entre la 
hauteur des profiles et Tespacement entre ceux-ci 
est sup6rieur k 1,5. 

4. Emballage selon Tune des revendications 1 k 3, 
caracterise par le fait que les prof oes de fermeture 
femelle (312, 324) sont du type k bords conver- 
gents. 

5. Emballage selon la revendication 4, caracterise par 
le fait que les profiles de fermeture femelles sont 
realises dans un materiau souple permettant une 
forte eiasticite des bords convergents, choisi de 
preference dans le groupe comprenant le polyethy- 
lene basse densite ou des copolymeres de rethy- 
iene, par exemple copolymeres E/VA purs ou en 
melange, ayant un module d'eiastidte inferieur k 
celui du polyethylene basse densite. 

6. Emballage selon Tune des revendications 1 k 5, 
caracterise par le fait que les prof oes de fermeture 
(302, 304) sont venus d'extrusion sur le film compo- 
sant le sachet. 

7. Moyen de fermeture pour la realisation d'emballage 
conforme k Tune des revendications 1 k 6, caracte- 
rise par le fait qu'il comprend deux voiles supports 
supportant chacun un profile male (322, 314) et un 
profile femelle (312, 324). 

8. Moyen de fermeture selon la revendication 7, 
caracterise par le fait que la distance (d1) entre les 
deux paires de profiles (302, 304) est superieure k 
1mm. 

9. Moyen de fermeture selon Tune des revendications 
7 ou 8, caracterise par le fait que le rapport h/d1 
entre la hauteur des profiles et Tespacement entre 
ceux-ci est superieur k 1 ,5. 

10. Moyen de fermeture selon Tune des revendications 
7 £ 9, caracterise par le fait que les profiles de fer- 
meture femelle (31 2, 324) sont du type k bords con- 
vergents. 



1. Emballage caracterise par le fait qu'il comprend so 
deux paires (302, 304) de profiles de fermeture 
(312, 322, 314, 324) de type maie/femelle compie- 
mentaires, disposees au niveau de I'embouchure 

de Temballage, k raison d'un profile male (322, 314) 
et d'un profile femelle (321, 324) sur chacun des ss 
feuillets composant Temballage. 

2. Emballage selon la revendication 1 , caracterise par 
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